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@ Verfahren zum Herstellen von Platten insbesondere Tisch- oder Ablageplatten 

(g) Platten, insbesondere Tisch- oder Ablageplatten, die aus 

einem an den Schnittkanten offenporigen Plattenmaterial, z. 

B. Preftspan, und einer die Schnittkanten abdeckenden 

Umrandung aus Kunststoff bestehen, werden dadurch her- 

gestellt, daB das Plattenmaterial in eine SpritzgieGform 

eingelegt und die Umrandung auf die Schnittkanten aufge- 

spritzt wird. Urn eine einwandfreie Oberflachengute an der 

Sichtseite der Umrandung zu erhalten, wird unmittelbar 

nach dem Abspritzen der SpritzgieBform in die im Kern noch 

weichplastische Umrandung Druckgas injiziert, das die 

weichplastische Masse gegen die bereits erstarrte AuBen- 

haut der Umrandung verdrangt. 1st die Umrandung so weit 

abgekuhlt. daB sie keinen nennenswerten Schrumpfkraften 

mehr unterworfen ist, wird das Druckgas noch in der 

SpritzgieBform entlastet. An der AuBenseite der fertigen 

Umrandung zeigen sich keinerlei durch Schrumpf erzeugte 
" Unebenheiten. 



CM 



00 

CO 



UJ 



BUNDESDRUCKEREI 04.92 208023/240 



7/50 



BNSDOCID: <DE 



4038172A1_I_> 



DE 40 38 

1 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Platten, insbesondere Tisch- oder Ablageplatten, 
die aus einem zumindest an den Schnittkanten unebe- 5 
nen und/oder offenporigen Plattenmaterial, z. B. PreB- 
span, und einer die Schnittkanten abdeckenden Umran- 
dung aus Kunststoff bestehen. indem das Plattenmateri- 
al in eine SpritzgieBform eingelegt und die Umrandung 
auf die Schnittkanten aufgespritzt wird. 10 

Verfahren der vorgenannten Art sind bekannt (DE- 
U-76 24 914, DE-A-21 27 227, DE-A-30 02 452). Bei die- 
sem bekannten Verfahren geht es stets darum, das of- 
fenporige Plattenmaterial, das sich zwar auf den Flach- 
seiten problemlos und kontinuierlich feuchtigkeitsdicht 15 
beschichten laBt, auch an den Schnittkanten mit einer 
insbesondere feuchtigkeitsdichten Umrandung zu ver- 
sehen, um das Eindringen von Feuchtigkeit in die offe- 
nen Schnittkanten des Plattenmaterials zu verhindern 
und auch an den Schnittkanten eine einwandfreie Au- 20 
Bensicht zu erhalten. Die Dichtheit wird unter anderem 
dadurch gewahrleistet, daB die Umrandung nicht nur die 
Schnittkante abdeckt, sondern die Platte auch ober- und 
unterseitig ubergreift und dort dicht auf der feuchtig- 
keitsdichten Beschichtung des Plattenmaterials aufliegt. 25 

Das Plattenmaterial selbst weist zwar die fur die in 
Frage kommenden Anwendungszwecke ausreichende 
Stabilitat (Biege- und Bruchfestigkeit) und an den be- 
schichteten Flachseiten auch die notwendige Oberfla- 
chenqualitat auf, jedoch kann der Kern des Plattenma- 30 
terials aus einem vergleichsweise preiswerten Werk- 
stoff, z. B. PreBspan oder dergleichen, bestehen. Die 
Schnittkanten solcher PreBspanplatten w eisen stets eine 
unebene, insbesondere offenporifie Oberflache a uf. Die 
Unebenheit bzw. Porigkeit an den Schnittkanten ist um 35 
so auffalliger, je geringer die Qualitat des Preflspans ist. 

Beim Aufspritzen der Umrandung auf solche unebe- 
nen bzw. offenporigen Schnittkanten dringt der Kunst- 
stoff in die Unebenheiten ein. Da die Umrandung in der 
SpritzgieBform vor allem an der AuBenseite schneller 40 
abkuhlt als an der Plattenseite aufgrund der dort 
schlechteren Warmeleitfahigkeit und der dort nicht 
moglichen Kuhlung, kommt es beim Abkuhlen der Um- 
randung zum Schrumpfen. Diese Schrumpfung ist im 
wesentlichen nach innen zur Platte hin gerichtet mit der 45 
Folge, daB die freie Oberflache der Umrandung, die 
parallel zur Schnittkante verlauft, unter Umstanden un- 
eben wird. Diese Unebenheiten sind lokal um so auffalli- 
ger, je unebener bzw. offenporiger die Schnittkante ist, 
da der Kunststoff in die Vertiefungen bzw. in die Poren 50 
einschrumpft. Dies ist zwar erwunscht, um die offenen 
Schnittkanten zu versiegeln, fuhrt aber, wie gesagt, zu 
einer mangelhaften Oberflachengute an der AuBenseite 
der Umrandung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 55 
fahren vorzuschlagen, mit dessen Hilfe Platten der vor- 
genannten Art mit einer einwandfreien Oberflachengii- 
te an der AuBenseite der Umrandung, insbesondere in 
dem die Schnittkante abdeckenden Bereich hergestellt 
werden konnen. 60 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB unmittelbar nach dem Abspritzen der SpritzgieB- 
form in die in ihrem Kern noch weichplastische Umran- 
dung Druckgas injiziert und das Druckgas vor der Ent- 
nahme der Platte aus der SpritzgieBform entlastet wird. 65 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird die Plat- 
te in herkdmmlicher Weise hergestellt, d. h. auf die 
Schnittkanten des indie Platte eingelegten Plattenmate- 
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rials die Umrandung aus Kunststoff aufgespritzt. Unmit- 
telbar nach AbschluB des SpritzgieBvorgangs, d. h. mit 
geringer Zeitverzdgerung, wird in den Kern der Kunst- 
stoffumrandung Druckgas, z. B. Stickstoff, injiziert. Zu 
diesem Zeitpunkt ist die Kunststoffmasse dort, wo sie 
mit den kalten, vorzugsweise gekuhlten Wanden des 
Formnestes und der ebenfalls kalten Schnittkante des 
Plattenmaterials in Kontakt kommt, bereits zu einer 
Haut ausgehartet, wahrend der Kern noch schmelzflus- 
sig bzw. weichplastisch ist. Das injizierte Druckgas ver- 
drangt daher nur die weichplastische Masse im Kern 
nach auBen und verdichtet dabei den Kunststoff gegen 
die schon erhartete AuBenschicht. Dabei wird der 
Kunststoff insbesondere auch in Richtung auf die 
Schnittkante des Plattenmaterials verdrangt, so daB er 
in die Poren eindringt und die Schnittkante einwandfrei 
versiegelt. Dabei bildet sich innerhalb der Umrandung 
ein umlaufender, hohler Kanal. Ist die Umrandung auf 
die erforderliche Temperatur abgekuhlt, wird das 
Druckgas entlastet. Die Platte mit der aufgespritzten 
Umrandung wird dann entnommen. Hierbei zeigt sich, 
daB die Umrandung an ihrer Sichtseite, insbesondere an 
ihrer zur Schnittkante des Plattenmaterials parallelen 
Oberflache absolut eben verlauft, also keine Schrumpf- 
vorgange stattgefunden haben, welche zum Einfallen 
der Oberflache fuhren. 

Da die Wandstarke der Umrandung im Bereich der 
Schnittkante in der Regel geringer ist als die Hohe der 
Umrandung, bildet sich der durch das Druckgas erzeug- 
te Kanal im Querschnitt linsenformig oder oval aus, wo- 
bei die langere Achse etwa parallel zur Schnittkante 
liegt. An der Innenseite des Kanals zeigen sich insbeson- 
dere an der der Schnittkante zugekehrten Seite Un- 
ebenheiten, die durch das Eindringen des verdrangten 
Kunststoffs in die Poren der Schnittkante bzw. den in 
Richtung der Poren erfolgenden Schrumpf gebildet 
sind. AuBer dieser einwandfreien Oberflachengute an 
der AuBenseite der Kunststoffumrandung ergibt sich als 
Nebeneffekt eine durch die Querschnittsform bedingte 
Erhohung der Stabilitat, wie auch eine groBere Elastizi- 
tat bei Beanspruchung durch Aufprall, Schlag und der- 
gleichen. 

Vorzugsweise wird das Druckgas von der im Ge- 
brauchszustand der Platte deren Unterseite bildenden 
Seite in die Umrandung injiziert. 

Auf diese Weise werden die Injektionsstellen an der 
Sichtseite der Umrandung nicht abgebildet, wahrend sie 
an der Unterseite nicht storen. 

Je nach GrdBe der herzustellenden Platte wird das 
Druckgas an mehreren, uber die Lange der Schnittkan- 
ten verteilt angeordneten Stellen der Umrandung inji- 
ziert, um uber die gesamte Ausdehnung der Umrandung 
die angestrebte Oberflachengute zu erhalten. 

Unter den geschilderten Platten sind insbesondere 
auch solche bekannt, deren Umrandung eine Schurze 
aufweist, die im Gebrauchszustand die Unterseite der 
Platte nach unten dberragt. Damit wird nicht nur eine 
optisch gefallige, sondern auch gebrauchstechnisch gun- 
stige Ausfuhrung erhalten. Die Platte laBt sich namlich 
problemlos untergreifen. Die Schurze bildet dabei eine 
Art Griffleiste. 

Bei einer solchen Ausfuhrungsform ist erfindungsge- 
maB vorgesehen, daB das Druckgas im Bereich des 
Ubergangs zwischen dem die Schnittkante abdecken- 
den Abschnitt der Umrandung und der Schurze von der 
Innenseite her injiziert wird. 

Auch bei dieser Ausfuhrung des Verfahrens sind die 
Injektionsstellen an der im Gebrauchszustand unsicht- 
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baren Seite vorgesehen. 

Diese Ausfuhrung kann noch dahingehend abgewan- 
delt werden, daB an der Ruckseite der Schurze in der 
SpritzgieBform Kanale angeordnet sind, die den Rand 
der Schurze etwas uberragen und anlaBlich des Spritz- 5 
gieBens gleichfalls mit Kunststoff ausgefulit werden. 
Das Druckgas kann dann von einer Stelle, die vollig 
auBerhalb der spateren Umrandung liegt, iiber diese 
Kanale injiziert werden. 

Eine nach dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 10 
stellte Platte zeichnet sich unter anderem dadurch aus, 
daB die Umrandung in ihrem die Schnittkanten abdek- 
kenden Abschnitt eine groBere Wandstarke als in alien 
ubrigen Bereichen aufweist und in diesem Abschnitt 
hohl ausgebildet ist. 15 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung er- 
geben sich aus der nachfolgenden Beschreibung einer in 
der Zeichnung wiedergegebenen Ausfuhrungsform. In 
der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 einen Schnitt im Bereich einer Schnittkante der 20 
Platte; 

Fig. 2 einen der Pig. 1 entsprechenden Schnitt in ver- 
groBertem MaBstab; 

Fig. 3 einen der Fig. 1 entsprechenden Schnitt an ei- 
ner Druckgas-Injektionsstelle und 25 

Fig. 4 einen Schnitt eines SpritzgieBwerkzeugs zur 
Herstellung einer Platte gemaB den Fig. 1 bis 3. 

Die in Fig. 1 gezeigte Platte 1 besteht aus einem Plat- 
tenmaterial 3, das aus Faser- oder Spanematerial mit 
einem Binder durch Verdichten hergestellt wird. Hier- 30 
bei kann es sich beispielsweise urn PreBspan handeln. 
Das Plattenmaterial 3 ist an seinen Oberflachen mit ei- 
ner feuchtigkeitsdichten Beschichtung versehen, die an 
der Oberseite der Platte mit 2, an deren Unterseite mit 4 
bezeichnet ist. Die freien Schnittkanten 5 des Platten- 35 
materials sind mit einer Umrandung 7 aus Kunststoff 
abgedeckt, die in einer SpritzgieBform, in die das Plat- 
tenmaterial eingelegt wird, aufgespritzt wird. Die Um- 
randung 7 ubergreift mit einem oberen Schenkel 8 die 
oberseitige Beschichtung 2 und mit einem unteren 40 
Schenkel 9 die unterseitige Beschichtung 4 der Platte, 
wahrend sie mit ihrem Abschnitt 10 die Schnittkante 5 
abdeckt. Beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiel weist die 
Umrandung 7 ferner eine die Unterseite der Platte 1 
nach unten iibergreifende Schurze 11 auf. 45 
" Wie aus der vergrdBerten Darstellung in Fig. 2 er- 
sichtltch ist, ist die Schnittkante 5 des Plattenmaterials 
uneben bzw. offenporig ausgebildet. Dies ergibt sich 
zwangslaufig beim Zuschneiden des Plattenmaterials 
aufgrund dessen Struktur. Die aufgespritzte Umran- 50 
dung 7 fullt die Vertiefungen und offenen Poren, wie 
Fig. 2 zeigt, vollstandig aus. Dies wird dadurch erreicht, 
daB in die im Kern noch weichplastische bzw. schmelz- 
flussige Kunststoffumrandung Druckgas injiziert wird, 
das die noch schmelzflussige Masse nach auBen in Rich- 55 
tung auf die bereits erstarrte AuBenhaut der Umran- 
dung verdrangt und in der Umrandung 7 einen Kanal 12 
erzeugt. Dadurch wird in dem groBflachigen Abschnitt 
10 der Umrandung 7 eine absolut glatte Oberflache er- 
halten. Dies hat mehrere Ursachen. Zum einen ist die 60 
Wandstarke zwischen der Oberflache des Abschnittes 
10 der Umrandung 7 und der Innenseite des Kanals 12 
relativ gering, so daB wegen fehlender Kunststoffanhau- 
fungen an dieser Stelle kein starker Schrumpf entstehen 
kann. Zum anderen werden die sich aus dem Auf- 65 
schrumpfen der Umrandung auf die Schnittkante 5 und 
die dort vorhandenen Unebenheiten und Poren erge- 
bende Schrumpfwirkung von der Oberflache der Um- 
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randung ferngehalten. Diese Schrumpfvorgange wirken 
sich hingegen so aus, daB an der zur Schnittkante 5 etwa 
parallel liegenden inneren Wandung 13 des Kanals 12 in 
verstarktem Umfang Unebenheiten festzustellen sind. 

Im ubrigen bildet sich bei der gezeigten Ausfuhrungs- 
form der Kanal 12 mit einem ovalen bzw. linsenformi- 
gen Querschnitt aus, dessen Langsachse etwa parallel 
zur Schnittkante 5 verlauft. 

Das Injizieren des Druckgases erfolgt vorzugsweise 
von der Unterseite der Platte her. Hierfur zeigt Fig. 3 
eine Ausfuhrungsform. An der Ruckseite der Schurze 1 1 
der Umrandung 7 befinden sich mit Abstand voneinan- 
der angeordnete, schmale Rippen 14, die sich mit ihrem 
freien Ende 15 bis unterhalb des unteren .Randes der 
Schurze 11 erstrecken. Diese Rippen werden durch ent- 
sprechende Kanale in der SpritzgieBform abgebildet. 
Nach dem Abspritzen der Form und kurzem Zuwarten 
wird bei 16 das Druckgas injiziert. Da die gesamte Au- 
Benhaut der Umrandung 7 bereits nach kurzer Zeit er- 
starrt ist, sucht sich das Druckgas den Weg des gering- 
sten Widerstandes, namlich dort, wo noch weichplasti- 
sche bzw. schmelzfliissige Kunststoffmasse vorhahden 
ist. Auf diese Weise schafft sich das Druckgas in der 
Rippe 14, gegebenenfalls unter Einbeziehung der Schur- 
ze 11 einen engen Kanal 17, um schlieBlich in den Be- 
reich vorzudringen, wo die groBte Anhaufung an 
schmelzflussiger Masse noch vorhanden ist, namlich im 
Bereich des Abschnittes 10. Dort bildet das Druckgas 
durch Verdrangen der schmelzflussigen Masse einen in 
der Umrandung 7 umlaufenden Kanal 12 mit ovalem 
bzw. linsenformigern Querschnitt. 

In Fig. 4 ist ein Ausfuhrungsbeispiel eines SpritzgieB- 
werkzeugs zur Herstellung der vorbeschriebenen Plat- 
ten gezeigt Es besteht aus einem Oberwerkzeug 18 und 
einem Unterwerkzeug 19. zwischen denen in der 
SchlieBstellung ein Raum 20 zur Aufnahme des Platten- 
materials 3 und ein Formraum 22 zum Abformen der 
Kunststoffumrandung 7 angeordnet ist. Im Unterwerk- 
zeug 19 befinden sich Kanale 23 zum Einblasen von 
Druckluft in die im Kern noch weichplastische Masse 
der Umrandung. Die Kanale 23 miinden dort im Form- 
raum 22 aus, wo an der Umrandung 7 die Schurze 11 
ansetzt, wobei gegebenenfalls zusatzliche, mit Kunst- 
stoff ausgefullte Wandabschnitte 24 vorgesehen sind. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Platten, insbeson- 
dere Tisch- oder Ablageplatten, die aus einem zu- 
mindest an den Schnittkanten unebenen und/oder 
offenporigen Plattenmaterial, z. B. PreBspan, und 
einer die Schnittkanten abdeckenden Umrandung 
aus Kunststoff bestehen, indem das Plattenmaterial 
in eine SpritzgieBform eingelegt und die Umran- 
dung auf die Schnittkanten aufgespritzt wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB unmittelbar nach dem 
Abspritzen der SpritzgieBform in die in ihrem Kern 
noch weichplastische Umrandung Druckgas inji- 
ziert und das Druckgas vor der Entnahme der Plat- 
te aus der SpritzgieBform entlastet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Druckgas von der im Gebrauchs- 
zustand der Platte deren Unterseite bildenden Sei- 
te in die Umrandung injiziert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Druckgas an mehreren, iiber 
die Lange der Schnittkanten verteilt angeordneten 
Stellen der Umrandung injiziert wird. 
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, mit 
einer Umrandung, die eine im Gebrauchszustand 
der Platte deren Unterseite nach unten iiberragen- 
de Schiirze aufweist, dadurch gekennzeichnet, daO 
das Druckgas im Bereich des Ubergangs zwischen 5 
dem die Schnittkante abdeckenden Abschnitt der 
Umrandung und der Schiirze von der Innenseite 
herinjiziertwird. 

5. Platte, insbesondere Tisch- oder Ablageplatte, 
die aus einem zumindest an den Tischkanten un- 10 
ebenen und/oder offenporigen Plattenmaterial, 

z. B. PreBspan, und einer die Schnittkanten abdek- 
kenden Umrandung aus Kunststoff besteht, die in 
einer SpritzgieBform auf die Schnittkanten aufge- 
spritzt wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Um- 15 
randung (7) in ihrem die Schnittkanten (5) abdek- 
kenden Abschnitt (10) eine groBere Wandstarke als 
in alien ubrigen Bereichen aufweist und in diesem 
Abschnitt hohl (12) ausgebildet ist. 

. 20 
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